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Abstract of DE3245834 

The invention relates to a pipe bend, consisting 
of several bending sections following one another 
along the pipe axis and straight sections located 
between the bending sections, in which 
arrangement the pipe bend with its ends or 
connections is determined by the bend radius 
and the bend angle and in addition can have 
straight ends extending beyond the bend. In 
order to avoid tool expenditure in the production 
of the pipe bend and to simplify the production 
without having to tolerate impairment of the 
product or its use, it is proposed that all bending 
sections (1a, 1b) have a bending radius (R) in the 
same plane, the same bending radius, which is 
smaller than the bend radius, and the same 
bending angle, which is a fraction of the bend 
angle, and that the bend radius be determined by 
the length of the straight sections (2). 
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(§J) Varf ahren zum Herstellen einas Rohrbogens . 

Die Erflndung betrifft einerv Rohrbogen, bestehend aus 
mehreren entlang der Rohrachse aufelnanderfolgenden Ble- 
geabschnJtten und dazwlschen beflndllchen geraden 
Abschnltten, wobei der Rohrbogen mit. selnen Enden oder 
AnschJQssen bestimmt 1st durch den Bogenradus und den 
Bogenwlnkel und im Qbrigen Ober den Bogen hlnausrelchende 
gerade Enden besitzen kann. Um den Werkzeugaufwand pel 
der Rohrbogenherstellurig zu vermelden und die Herttellung 
zu vereinfachen, ohne elne Verschlechterung des Produkts 
Oder seiner Verwendung In Kauf zu nehmen, vWrd vorgeschla- 
gen, dafl alie Blegeabschnitte <1a, 1b) einen Blegeradfus (R) 
In derselben Ebene, denselben Blegeradius, der klelner ist aJs 
der Bogenradius, und denselben Biegewlnkel, der eln Bruch- 
teil des Bogenwinkels ist, besitzen und der Bogenradius durch 
die LSnge der geraden Abschpitte (2) bestimmt wlrd. 

(32 45 834) 
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1. Verfahren zum Herstellen eines Rohrbogens 
aus einem geraden Rohr mit mehreren entlang der 5 
Rohrachse aufeinanderfolgeriden Biegeabschnitten 
und dazwischen befindltchen geraden Abschnitten, 
wobei der Rohrbogen mit seinen Enden bder . 
Anschltissen bestimmt ist durch den Bogenradius 
und den Bogenwinkel und im Gbrigen Qber den 10 
Bogen hinausreichende gerade Enden besitzen kann, 
dadurch gekennzeichnet, daB alle Biege-. 
abschnitte (U \b) in derselben Richtung, mit 
demselben Biegeradius (R) % der kleiner ist als der 
Bogenradius, Und demselben Biegewinkel, der ein 15 
Bruchteil des Bogenwinkels ist, gebogen werden, 
wobei der Bogenradius durch die L&nge der geraden 
Abschnitte (2) bestimmt wird. 

2 Verfahren zum Herstellen eines Rohrbogens 
nabh Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB der 20 
Biegewinkel 1* bis 30° betr3gt. 

3. Verfahren zum Herstellen einer Rohrbogen- 
gruppe bestehend aus einer Anzahl Rohren, die mit 
ihren Rohrbdgen mitunterschiedlichen Bogenradien 
zentralsymmetrisch oder achsensymmetrisch an- 25 
geordnet sind, wobei der Bogenwinkel bei alien 
Rohren gleich ist und 90° bis 180° betrSgt; dadurch 
gekennzeichnet, daB alle RohrbOgen (10) mit 
derselben Anzahl Biegungen in derselben- Rich tun g 
(11-19), mit jeweils demselben Biegeradius, der 30 
kleiner als der Bogenradius ist, und demselben 
Biegewinkel, der ein Bruchteil vom Bogenwinkel ist, 
sowie zwischen den Biegungen mit dem Bogenradius 
entsprechend iangen geraden Abschnitten (20, 21, 
22, 23) gebogen werden. 35 



Die Erfindung betriffl ein Verfahren zum Herstellen <o 
ernes Rohrbogens gemSB dem Gattungsbegriff des 
Anspruchs t sowie zum Herstellen einer Rohrbogen- 
gruppe gem§BAnspruch 3; 

Ein Rohrbogen wird im allgemeinen mit kohstanter 
Krummung Qber dem Bogenwinkel hergestellt. In 45 
besonderen Fallen werden Rohre auch schon mit 
mehreren aufeinanderfolgenden Biegungen in verschie- 
denen Ebenen und/oder verschiedenen Biegeradien 
und/oder Biegewinkeln hergestellt, die durch gerade 
ZwischenstOcke getrennt sein kdnnen. 50 

Ein Rohrbogen aus einzelnen miteinander verbunde- 
nen Abschnitten, und zwar geraden Abschnitten und 
schragen Zwischenstucken. ist aus dem DE-GM 
19 94 542bekannt. 

Eine Vorrichtung zum Herstellen von kalt gebogenen 55 
Rohren mit Biegungen in verschiedenen Ebenen wird in 
der DE-AS 11 01 912 beschrieben. Die dort beschriebe- 
nen Rohrregister mit einer beliebigen Anzahl von 
Biegungen sind nicht ein Rohrbogen im Sinne der 
gegenwlrtigen Anmeldung, da die Biegungen in 60 
verschiedenen Ebenen liegen. Vielmehr ist die einzelne 
Biegung in der VorverSffentlichung dem Begriff 
Rohrbogen in dieser Beschreibung gleichzusetzen. 

Der Nachteil der Rohrbogenherstellung nach dem 
Stand der Technik ist der groQe Aufwand fdr die 65 
Bereitstellung der Biegeschablonen aller GrdBen und 
Abmessungen. 

Aufgabe der gegenwSrtigen Erfindung ist es, diesen 



Werkzeugaufwand zu vermeWBhd die Herstellung zu 
vereinfachen, ohne eine Verschiechterung des Produk- 
tes oder seiner Verwendung in Kauf Zu nehmen. 

Die Erfindung, soweit sie die Herstellung eines 
einzelnen Rohrbogen betrifft, ist durch die kennzeich- 
nenden Merkmale des Anspruches 1 bestimmt, ' 

GegenOber dem Rohrbogen mit durchgehender' 
konstanter KrUmmung ist die Herstellung des einzelnen 
erfindungsgemlBen Rohrbogens nicht aufwendiger. Da 
die Biegeoperation sich unverandert wicderholt, ist der 
Einsatz von programmierbaren Biegemaschinen m6g- 
lich und zweckmaBig und ein Wechsel des Biegewerk- 
zeuges in der Regel nicht erforderlich. 

Der erfindungsgemaB hergestellte Rohrbogen hat 
aber auch eine hdhere Formstabilitat, und der 
Rohrquerschnitt ist an den eigentlichen Biegestellen 
weniger unrund. Es wird vermutet, daB er auBerdem 
stromungstechnisch den bekannten BGgen mindestens 
gleichwertig ist. Der erfindungsgemaBe Rohrbogen laBt 
sich auf seinen geraden Abschnitten zuverlassiger 
befestigen als konventionelle Bogen, und die Befesti- 
gungsmittel sind einfacher. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird jede 
Rohrabmessung oder Rohrabmessungsgruppe nur mit 
einem Biegeradius gebogen, der an dem zulassigen 
kleinsten Biegeradius orientiert ist. Der zulassige 
kleinste Biegeradius wird vielfach in einem Faktor zum 
Rohrdurchmesser angegeben. Er ist darOber hinaus 
noch von der Wanddicke des Rohres abhangig. Der 
Biegewinkel der einzelnen Biegung betrSgt nur einen 
Bruchteil des angestrebten Bogenwinkels, so daB 
mehrere oder sogar viele am Rohr aufemanderfolgende 
Biegungen erforderlich und dazwischen gerade Ab- 
schnitte vorhanden sind, urn einen Rohrbogen fertigzu- 
stellen. 

Die Erfindung betrifft auBerdem die Herstellung einer 
Rohrbogengruppe gemaB dem Gattungsbegriff des 
Anspruchs 3. F0r die Bezeichnung Rohrbogengruppe 
sind auch die Ausdrticke Rohrregister oder Rdhrensek- 
tion gebrfiuchlich. Sie ist bestimmt durch die kennzeich- 
nenden Merkmale dieses Anspruches. 

In dieser AusfGhrung wird die Grundidee der 
Erfindung besonders deutlich, weil hierbei alle BGgen 
der zur Gruppe oder zu vielen Gruppen gehdrenden 
Rohre mit einem Werkzeug (Biegeschablone) und einer 
Maschineneinstellung des Biegewinkels hergestellt 
werden. Unterschiedlich ist hierbei allein der Rohrvor- 
schub zwischen den Biegungen, und zwar wird ein Rohr 
zwischen den Biegungen -urn so mehr vorgeschoben, je 
weiter es in der Gruppe vom Zentrum entfernt 
angeordnet ist, dh. je gr6Ber der zu verwirklichende 
Bogenradius ist. 

Die Erfindung wird anhand der schematisch darge- 
stellten AusfQhrungsbeispiele nfiher erlautert. 

F i g. 1 zeigt ein Rohr mit 45° - Bogen, 

Fi g. 2 zeigt eine Rohrgruppe mit in der Papierebene 
liegenden Rohrbogen, und 

Fig. 3 zeigt eine Rohrgruppe mit in der Papierebene 
liegenden achsensymmetrischen Rohrbdgen. 

In Fig. 1 besteht das Rohr aus den geraden 
Schenkeln 3 und 4 und einem 45°-Bogen zwischen 
diesen Schenkeln. Der Bogen wird aus den beiden 
Biegungen la und \b mit dem Biegeradius R und dem 
geraden Abschnitt 2 gebildet. Der Bogenradius hat 
seinen Mittelpunkt bei 5 und ist doppelt so groB wie der 
Biegeradius /?. Der Verlauf der Rohrachse ist stnch- 
. punktiert eingezeichnet. 

In Fig. 2 ist eine Gruppe von vier sogenannten 
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Haarnadelrohren 6, 7.8 und 9 dargestellt. Zwischen den 
geraden Schenkeln der Rohre befinden sich im oberen 
Bildteil 10 ie ein I80°-Bogen. Er besteht aus den neun 
Bicgungen 11 bis 19 am auBeren Rohr 6 und 
ebensolchen (ohne Bezugszeichen) an den inneren 
Rohren 7, 8, 9 von je 20° Biegewinkel und emem gleich 
sroDen Biegeradius, der kleiner isi als der kle.nste 
Bogenradius am Rohr 9. Dazwischen bef.nden- s.ch 



gerade Abschnitte 20, 2TT52 und 23 unterschiedlicher 
Lanee an den Rohren. Dagegen sind die Abschnitte an 
jedem Rohr gleich lang. Die Rohrachsen smd strich- 
punktiert eingezeicbnet. 

In Fig. 3 ist ebenfalls eine Gruppe von vier 
Haarnadelrohren dargestellt. WShrend die Anordnung 
der Rohrbdgen in Fig. 2 aber zentralsymmetrisch ist. ist 
sie bei der Anlage gemaB F i g. 3 achsensymmetnsch. 
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